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(§) Verfahren zum Verschlie&en eines Fullstutzens 

Bet einem Verfahren zum VerschlieBen eines aus metalti- 
schem Werkstoff bestehenden, rohrartigen Fullstutzens (1) 
fur Druckbehalter befindet sich im VerschluSbereich eine 
Masse verformbaren Dichtwerkstoffs (3). Unter EinschluB 
dieses Dichtwerkstoffs wird der Fullstutzen (1) zu einem 
zweischichtigen Wellblech zusammengequetscht. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschlie- 
Ben eines aus metallischem Werkstoff bestehenden, 
rohrartigen Fullstutzens fur unter Unter- oder Ober- 5 
druck stehende Behalter, wie sie beispielsweise in Form 
sogenannter Kuhlschlangen an Kuhlsystemen vorlie- 
gen. 

Es ist bekannt, zum druckdichten VerschlieBen derar- 
tiger Fullstutzen nach der Ober- oder Unterdruckerzeu- 10 
gung die Fullstutzenwand zusammenzuquetschen nnd 
durch zusatzliches Verldten oder VerschweiBen des ver- 
bleibenden Spaltes zwischen den aufeinanderge- 
quetschten Fullstutzenwanden druckfest abzudichten. 
Dabei hat die QuetschsteOe des abgedichteten Fullstut- 15 
zens den Vorteil, ein einfaches Abbiegen des abgedich- 
teten Fullstutzens um etwa die Mittellangsachse der Ab- 
quetschung zu ermoglichen, soweit das Stutzenende 
storend im Wege steht. 

Dieses VerschluBverfahren ist verhaltnismaBig auf- 20 
wendig und auch brandgef ahrlich; letzteres Z.B. im Falle 
des Vorhandenseins leicht brennbarer Werkstoffe im 
Umgebungsbereichdes Fullstutzens. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der eingangs genannten Art zu schaffen, welches 25 
ein abschlieBendes VerschweiBen und Verldten der 
Quctschstelle eriibrigt und trotzdem fur eine druckfeste 
Abdichtung sorgt Diese Aufgabe wird durch die Ver- 
fahrensschritte gemaB dem Kennzeichen des Anspru- 
ches 1 gelost Es versteht sich von selbst, daB dabei der 30 
metallische Werkstoff des Fullstutzens und dessen 
Wandstarke so bemessen sein mussen, daB eine bieiben- 
de plastische Verformung auch unter dem Behalterin- 
nendruck gewahrleistet ist Der Dichtwerkstoff kann 
generell z.B. ein elastisch oder plastisch verformbarer 35 
Kunststoff sein. Seine Beschaffenheit ist so zu wahlen, 
daB er sich mit dem Druckmedium des Behalters ver- 
tragt und unter dessen EinfluB seine Dichteigenschaften 
nicht veriiert. Fur bestimmte Anwcndungszwecke hat 
sich beispielsweise als Dichtwerkstoff ein Silikon-Ela- 40 
stomerbewahrt. 

Bei einer Gestaltung des VerschluBbereiches nach 
den Merkmalen des Anspruches 2 ist bereits bei beacht- 
lichen Druckdifferenzen zwischen dem Behalterinnen- 
und -auBenraum eine sichere Dichtung gewahrleistet, 45 
weil der Dichtwerkstoff formschlussig im Spalt zwi- 
schen den beiden Wellblechschichten eingebettet ist 

Bei einer Gestaltung des VerschluBbereiches nach 
Anspruch 3 kann der VerschluBstutzen im VerschluBbe- 
reich auch leicht abgebogen werden, ohne daB darunter 50 
die VerschluBdichte leidet 

Von besonderem Vorteil ist das Kennzeichnungs- 
merkmal des Anspruches 4. Dadurch erhalt beim 
Quetschvorgang der Dichtwerkstoff im VerschluBbe- 
reich zwischen zwei Tangential- oder Durchgangsberei- 55 
chen derMittellinie der Wellenform gegenQber der Mit- 
tellangsachse der unverformten Ausgangsform an sei- 
nen beiden Langsenden eine Keilform, die unter Einwir- 
kung der Druckdifferenz zwischen dem Behalterinnen- 
und -auBenraum in jedem Falle eine sichere Abdichtung 60 
begunsngt Unter der Einwirkung des Druckeinflusses 
wird namlich gewissermaBen ein Dichtkeil in den Ab- 
standsspalt zwischen den beiden Wellblechschichten im 
Tangential- oder Durchgangsbereich der Mittellinie der 
Wellenform gegenQber der Langsachse der unverform- 65 
ten Ausgangsform des VerschluBbereiches hineingetrie- 
ben, und dies im Falle der Ausfuhrungsform nach An- 
spruch 3 in Langsrichtung fiber den VerschluBbereich 


verteiltmehrfach. . . , ^ 

Die Verfahrensdurchfuhrung laBt sich durch das 
Kennzeichnungsmerkmal des Anspruches 6 vereinfa- 
chen. Eine Alternative fur die Einbringung des Dicht- 
werkstoffes in den Fiillstutzen vor Beginn der Verfah- 
rensdurchf Ohrung ist Gegenstand des Anspruches 7. 

Der Gegenstand der Erfindung wird anhand der 
Zeichnungsdarstellungen beispielsweise erlautert Es 
zeigeni 

Fig. 1 einen vertikalen Langsschnitt durch den Full- 
stutzen vor der Verfahrensdurchfuhrung, 

Fig. 2 einen Querschnitt entsprechend der Schnittli- 
niell-IlinFig.l, 

Fig. 3 eine Seitenansicht des FuUstutzens mit ver- 
formtem VerschluBbereich und mit an diesem in Verfor- 
mungsendstellung anliegenden Quetschbacken, letztere 
in Schnittdarstellung, 

Fig. 4 eine vergroBerte Detailansicht des Teiles IV in 
Fig. 3. 

Der Fullstutzen 1 besteht aus einem metaJhschen 
Werkstoff und weist in seinem Ausgangszustand eine 
rohrartige Form auf. Im Ausgangszustand ist minde- 
stens im VerschluBbereich 2 der Innenmantel des Full- 
stutzens 1 mit einem Mantel aus verformbarem Dicht- 
werkstoff 3 ausgekleidet Der Dichtwerkstoff 3 kann die 
Form auch eines Rohrabschnitts aufweisen (Fig. 1). 

Im Verlauf des erfindungsgemaBen VerschluBverfah- 
rens wird der Fullstutzen 1 uber mindestens die Lange 
des VerschluBbereiches 2 zu einem zweischichtigen 
WeUblech unter EinschluB des Dichtwerkstoffes 3 zwi- 
schen den beiden Blechschichten 4, 5 mit in einem insbe- 
sondere rechten Winkei zur Rohrachse 6 verlaufender 
Richtung der Wellenkamme zusammengequetscht Die- 
se Wellenkamme 7 verlaufen im Falle von Fig. 3 und 4 
lotrecht zur Zeichnungsebene. Die Zusammenquet- 
schung wird durch zwei Quetschbacken 8, 9 vorgenom- 
men, die in Pfeilrichtung 10 unter EinschluB des Ver- 
schluBbereiches 2 des Fullstutzens gegeneinander ge- 
preBtwerden. " L1 

Im Falle von Fig. 2 weist der verformte VerschluBbe- 
reich eine solche Lange und Langsquerschnittsform auf, 
daB die Mittellinie 11 der Wellenform mindestens zwei- 
mal die Mittellangsachse 6 der unverformten Rohraus- 
gangsform des VerschluBbereiches 2 tangiert oder 
schneidet 

Die Oberflachengestaltung der Quetschbackenober- 
flachen 12, 13 ist so getroffen, daB die Spaltdicke 14 
zwischen den beiden Wellblechschichten 4, 5 im Tan- 
gential- oder Durchgangsbereich 16 der Mittellinie 11 
der Wellenform gegenQber der Mittellangsachse 6 der 
unverformten Ausgangsform des VerschluBbereiches 2 
kleiner, insbesondere halb so groB ist wie die groBte 
Spaltdicke 17 im Bereich der Wellenkamme 7 der Well- 
blechform. 

Bezugszeichenliste: 


1 Fullstutzen 

2 VerschluBbereich 

3 Dichtwerkstoff 

4 Blechschicht 

5 Blechschicht 

6 Rohrachse 

7 Wellenkamm 

8 Quetschbacke 

9 Quetschbacke 

10 Pfeilrichtung 

11 Mittellinie Wellenform 
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12 Quetschbacken-Oberflache 

13 Quetschbacken-Oberflache 

14 Spaltdicke 

15 Tangential- oder Durchgangsbereich 

16 Durchgangsbereich 5 

17 Spaltdicke 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum VerschlieQen eines io 

- aus metallischem Werkstoff bestehenden, 

- rohrartigenF0llstutzens(l)f0runterOber- 
oder Unterdruck stehende Behalter, 

- bei welchem Verfahren die FOllstutzen- 
wand zusammengequetscht und druckfest ab- 15 
gedichtet wird, gekennzeichnet durch folgen- 
deMerkmale: 

a) Ober einen den VerschluBbereich (2) 
bildenden Langenbereich sich erstrek- 
kend befindet sich innerhalb des Fullstut- 20 
zens (1) eine Masse verformbaren Dicht- 
werkstof fs (3), z. B. ein Silikon-Elastomen 

b) Der FOllstutzen (1) wird uber minde- 
stens die Lange des VerschluBbereiches 
(2) zu ein em zweischichtigen Wellblech 25 
unter EinschluB des Dichtwerkstoffes (3) 
mit in einem insbesondere rechten Winkel 
zur Rohrachse (6) verlaufender Richtung 
der Wellenkamme (7) zusammenge- 
quetschL 30 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch eine solche Lange und Langsquerschnitts- 
form des verformten VerschluBbereiches (2) , daB 
die Mittellinie (11) der Wellenform mindestens 
zweimal die Mittellangsachse (6) der unverformten 35 
Ausgangsform des VerschluBbereiches (2) tangiert 
oderschneidet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch eine solche Lange und Langsqucrschnitts- 
form des verformten VerschluBbereiches (2), daB 40 
die Mittellinie (11) der Wellenform mindestens 
sechsmal die Mittellangsachse (6) der unverformten 
Ausgangsform des VerschluBbereiches (2) tangiert 
oderschneidet 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 45 
hergehenden Anspruche, gekennzeichnet durch ei- 
ne solche Oberflachengestalt der Quetschbacken- 
oberflachen, daB die Spaltdicke (14) zwischen den 
beiden Wellblechschichten im Tangential- oder 
Durchgangsbereich (16) der Mittellinie (11) der 50 
Wellenform gegeniiber der Mittellangsachse (6) 
der unverformten Ausgangsform des VerschluBbe- 
reiches (2) kleiner, insbesondere etwa halb so groB 

ist wie die groBtc Spaltdicke (17). 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die groBte Spaltdicke (17) im Bereich 
der Wellenkamme (7) der Wellblechform vorliegt. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB zum Verfahrensbeginn der Dichtwerkstoff (3) 60 
in Form einer mindestens uber die Lange des Ver- 
schluBbereiches (2) vorhandenen Innenwandbe- 
schichtung des Fullstutzens (1) vorliegt. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Verfahrensbe- 65 
ginn der Dichtwerkstoff (3) in Form eines minde- 
stens uber die Lange des VerschluBbereiches (2) 
vorhandenen Innenrohrabschnitts vorliegt. 


8. Nach dem Herstellungsverfahren gemaB minde- 
stens einem der vorgenannten Anspruche herge- 
stellter FOllstutzen. 

9. FOllstutzen mit den Formmerkmalen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche. 
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